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Dosierlanze 

Die Erfindung befasst sich mit dem Problem, eine opti- 
male Entnahme von flieGfahigem Material aus einem Be- 
halter zu gewahrleisten und insbesondere die verbleiben- 
de Restmenge im Behalter zu reduzieren. Dies wird er- 
reicht durch einen starren, langgestreckten hohlen 
Grundkorper, dessen unterer Endbereich auf den Boden 
des Behalters aufstellbar ist und der Ausnehmungen zur 
Entnahme des flieBfahigen Materials aufweist (Fig. 1). 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Dosierl 
insbesondere zur Enmahme von Polyrnerisationsn?., 
fiir Kontaktlinsen. 

[0002] Kontaktlinsen, die in groBen Stiickzahlen wir.-- 
schaftlich hergestellt werden sollen, werden bevorzugt nach 
dem sogenannten Mould- bzw. Full-Mould- Verfahren gefer- 
tigt. Bei diesen Verfahren werden die Linsen zwischen zwei 
Formhalften (Moulds) in ihrer endgiiltigen Formgebung 
hergestellt, so dass weder eine nachtragliche Bearbeitung 
der Oberflachen der Linsen noch eine Bearbeitung des Ran- 
des erforderlich ist. Mould- Verfahren sind beispielsweise in 
der PCT-Patentanmeldung WO 87/04390 oder in der EP- 
A 0 367 513 beschrieben. 

[0003] Bei diesen bekannten Mould- Verfahren wird die 
Geometrie der herzustellenden Kontaktlinse durch die 
Formkavitat fcstgclcgt. Der Kontaktlinscnrand wird cben- 
falls durch die iiblicherweise aus zwei Formhalften beste- 
hende Form gebildet. Die Geometrie des Randes wird durch 
die Kontur der beiden Formhalften in dem Bereich festge- 
legt, in dem sie sich beruhren. Die auf diese Weise herge- 
stellten Kontaktlinsen sind mechanisch wenig stabile Form- 
teile mit einem Wassergehalt von uber 60 Gew.-%. Nach ih- 
rer Fertigstellung wird die Linse noch messtechnisch kon- 
trolliert, dann verpackt und einer Hitzesterilisation bei 
121°C in einem Autoklaven unterworfen. 
[0004] Zur Herstellung einer Kontaktlinse wird zunachst 
eine bestimmte Menge des fliessfahigen Ausgangsmaterials 
in die weiblicbe Formhalfte eingebracht. Danach wird die 
Form durch Aufsetzen der mannlichen Formhalfte geschlos- 
sen. Ublicherweise wird das Ausgarjgsmaterial etwas uber- 
dosiert, so dass die iiberschussige Menge beim Schliefien 
der Form in einen an die Formkavitat nach auBen angren- 
zenden Uberhufeiini verdrangf wird. Die anschlieBende 
Polymerisation bzw. Vemetzung des Ausgangsmaterials er- 
folgt durch Bestrahlung mit UV-Licht bzw. durch Warme- 
einwirkung oder eine andere nicht-therrnische Methode. 
[0005] In der US-A-5,508,317 ist ein neues Kontaktlin- 
senmaterial beschrieben, das eine wichtige Verbesserung in 
der Chemie von polymerisierbaren Ausgangsmaterialien fiir 
die Herstellung von Kontaktlinsen darstellt. Das Patent of- 
fenbart eine wasserlosliche Zusammensetzung eines Prapo- 
lymers, das in die Formkavitat eingefulit und anschlieBend 
photochemisch vernetzt wird. Da das Prapolymer mehrere 
vemetzbare Gruppen tragt, zeichnet sich die Vemetzung 
durch eine hone Qualitat aus, so dass innerhalb weniger Se- 
kunden eine fertige Linse von optischer Gute hergestellt 
werden kann, ohne dass nachfolgende Extraktions- oder 
Nachbearbeiturigsschritte erforderhch waren. Durch die in 
dem Patent vorgestellte verbesserte Chemie des Ausgangs- 
malerials konnen Kontaktlinsen zu erheblich niedrigeren 
Kosten hergestellt werden, so dass hierdurch die Herstellung 
von Einmal-Tragelinsen ermoglicht wird. 
[0006] Das Polymerisationsmaterial ist flieBfahig und be- 
findet sich in Behaltem, die mit Uberdruck beaufschlagt 
werden. In den Behalter wird ein flexibler Schlauch einge- 
fiihrt. der das Material zu den Dosierpumpen transportiert 
Allerdings verbleibt im Behalter eine erhebliche Rest- 
menge. Dariiber hinaus kommt es gelegentlich zu einem 
Trockenlaufen der Pumpen, obgleich durch Sensoren ange- 
zeigt wird, dass noch geniigend Material im Behalter ist, da 
der Schlauch aufgrund seiner Flexibility nicht den Boden 
des Behalters beriihrt und daher nur der obere Teil des Be- 
h alters cntlccrt wird. AuBcrdcm kommt durch diesen nach- 65 
teiligen EfTekt Luft in das System, was dann zu unerwunsch- 
ten Blasen im Medium fuhrt. 

[0007] Die Erfindung befasst sich mit dem Problem, eine 



optimale Entnahme des Polymerisationsmaterials aus dem 
Behalter zu gewahrleisten und insbesondere die verblei- 
bende Restmenge im Behalter zu reduzieren. 
[0008] Die Hrfindung lost diese Aufgabe mit den in An- 
5 spruch 1 angegebenen Merkmalen. Hinsichtlich weiterer 
wesentlicher Ausgestaltungen wird auf die abhangigen An- 
spriiche verwiesen. 

[0009] Durch die starre, rohrartige Ausbildung der Ent- 
nahme vorrichtung wird sichergestellt, dass die Entnahme- 
10 vorrichtung an einem definierten Punkt arn Behalterboden 
auftrifft, wodurch Fiillstandsstorungen vermieden werden. 
Des weiteren ennoglicht die Ausnehmung an der Offnung 
der Entnahmevorrichtung eine Reduzierung der Restmenge, 
da auch das sich am Behalterboden befindliche Linsenmate- 
15 rial durch diese Offnung angesaugt werden kann. 

[0010] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Besclireibung und der 
Zcichnung. In der Zcichnung zeigen 

[0011] Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Entnahmevorrich- 
20 tung geiriaB der Erfindung; 

[0012] Fig. 2 eine schematische Darstellung des Einbaus 
der Entnahmevorrichtung in einen Druckbehalter gefullt mit 
Polymerisationsmaterial. 

[0013] Eine in Fig. 1 dargestellte Entnahmevorrichtung 1 
25 ist vorzugsweise einstuckig ausgebildet und bestehl aus ei- 
nem starren, langgestreckten hohlen Grundkorper 2, der 
zweckmaBigerweise zylindrisch ausgebildet ist und einen 
Endbereich 3 mit einer Offnung aufweist. Vorzugsweise ist 
die Entnahmevorrichtung aus einem speziellen Kunststoff 
30 gefertigt, um Korrosionserscheinungen zu verhindern. Die- 
ser Endbereich 3 weist vorzugsweise zwei bogenformige 
Ausnehmungen 4 auf, so dass sich vorteilhafterweise zwei 
Nasen 5 ergeben, die als Aufstellflachen fur die Entnahme- 
vorrichtung 1 dienen. Wie aus Fig. 2 hervorgeht, ist die Ent- 
35 nahmevorrichtung zumindest so lang, dass sie beim Eintau- 
chen in einen Behalter 6 den Boden 7 des Behalters 6 be- 
riihrt. Hierbei steht die Entnahmevorrichtung 1 mit den Na- 
sen 5 auf dem Boden 7 des Behalters 6 auf. Im oberen End- 
bereich 8 weist die Entnahmevorrichtung 1 Anschlussele- 
40 mente 9 zum AnschlieBen von Transportschlauchen 10 auf. 
[0014] Die Behalter 6 sind mit dem Polymerisationsmate- 
rial gefullt. Die Behalter 6 sind von einem AuSenbehalter 11 
umgeben, der mit einer Sticks toffzufuhr verbunden ist, so 
dass die Behalter 6 mit Druckluft beaufschlagt werden kon- 
45 nen. Der Aussenbehalter 11 weist eine Aufnahmeoffnung 
fur die Entnahmevorrichtung auf, in die diese so weit hin- 
eingesteckt wird, bis sie den Boden des Behalters 6 beriihrt. 
Die Transportschlauche 10 sind an hier nicht dargestellte 
Pumpen angeschlossen, die das Polymerisationsmaterial in 
50 die weiblichen Formhalften eindosieren. Des weiteren ist 
vorteilhafterweise ein Abfallbehalter 13 fiir uberschussiges 
Linsenmaterial vorgesehen so wie Venule 14 zur Regelung 
der benotigten Materialmenge. Da die Entnahmevorrichtung 
starr ausgebildet ist, kann sie in definierter Posiuon auf dem 
55 Boden des Behalters 6 aufstehen, wodurch Fullstandssto- 
rungen vermieden werden. Die Ausnehmung 4 an der Off- 
nung der Entnahmevorrichtung 1 ermoglicht es, dass die 
Entnahmevorrichtung bis auf den Boden 7 des Behalters 6 
abgesenkt und somit auch das sich am Behalterboden 7 be- 
60 findliche Linsenmaterial angesaugt werden kann. Insgesamt 
wird hierdurch eine Reduzierung der Restmenge erreicht. 
Dariiber hinaus wird eine blasenfreie Entnahme des Poly- 
merisationsmaterials aus dem Behalter sichergestellt. 



Patcntanspriichc 

1. Entnahmevorrichtung zur Entnahme von flieBfahi- 
gem Material aus einem Behalter mit einem Boden, ge- 
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kennzeichnet durch einen starren, langgestreckten 
hohlen Grundkorper (2) mit einem oberen Endbereich 
(8) und einem unteren Endbereich (3), der auf den Bo- 
den (7) des Behalters (f>) aufstellbar ist und Ausneh- 
mungen (4) zur Entnahme des flieBfahigen Materials 5 
aufweist. 

2. Entnahmevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Ausnehmungen (4) bogenfor- 
mig ausgebildet und zwischen den Ausnehmungen (4) 
Nasen (5) angeformt sind, die zum Aufstellen des 10 
Grundkorpers (2) dienen. 

3. Entnahmevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der obere Endbereich (8) 
Anschlusselemente (9) aufweist. 
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